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Integrierte

Materialflusslosung

Komponentisierung, Service Architecture, Web-Client-Technologien
sind heute wohl die deutlichsten Trends in der Software-Industrie.
Jetzt zieht die Steuertechnik auch im Kiihllager des Kidsezentrums

Kirchberg der Emmi AG.

nter der Fiihrung des Generalun-
Uternehmers Wyss Technik AG mit
Sitz in Kestenholz lieferte die Kaiser In-
dustrie Automation die komplette Soft-
ware zur Lager- und Leitrechnung und
zur Steuerung fiir das Kommissionierla-
ger und die Leergebindezufiihrung im
Késezentrum Kirchberg. Insbesondere
fir die Software waren die Ziele der
Emmi AG klar formuliert. Gewiinscht
wurde eine integrierte Losung vom
Lager- und Leitrechner bis zur Steue-
rung im Feldbereich.

Der Ansatz der Komponentisierung
mit der klaren Unterteilung der Anwen-
dung in Einheiten (Objekte) mit klar defi-
niertem Funktionsumfang und Schnitt-
stellen zu anderen Komponenten erhoht
die Transparenz der Gesamtlosung. Kom-
ponenten sind wieder verwendbar und
konnen unabhédngig von der gesamten
Anwendung isoliert getestet werden. So
kann eine hohe Stabilitdt und Sicherheit
im laufenden Betrieb erreicht werden,
ohne Einbussen in der Flexibilitét fiir An-
passungen und Erweiterungen. Kompo-
nenten konnen zur Loésung spezieller
Aufgaben konfiguriert oder durch andere
Komponenten ausgetauscht werden. Die
Client-Server-Architektur und der Ein-
satz der Web-Client-Technologie redu-
ziert die Aufwinde fiir die Installation
und Wartung erheblich. Alle Nutzerfunk-
tionen sind iiber Web-Seiten mit einem
einfachen Internet-Browser zugénglich.
Internet-Browser sind heute auf allen
Betriebssystemen frei verfiigbar, sodass
Aufwinde zur Installation praktisch weg-
fallen. Dabei sind alle Funktionen im ge-
samten hauseigenen Netzwerk uneinge-
schrinkt verfiighar. Schulung der Nutzer
und Einarbeitungszeiten reduzieren sich
auf ein Minimum, was eine hohe Akzep-
tanz bei den Benutzern erzielt.

Im Zuge der Erweiterungen des Ge-
schiftsfeldes des Kidsezentrums werden
den Verpackungslinien neu drei ver-
schiedene Typen von Leergebinde zuge-
filhrt. Dazu wurde der alte Rundlauf
durch einen Leergebindepuffer und drei
Stichbahnen zur Leergebindezufiihrung
zu den Linien ersetzt. Im laufenden Be-
trieb wechseln die Menge und der Typ
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zung der Stichbahnen als Puffer war
damit ausgeschlossen, und so wurde auf
eine durch den Leitrechner gesteuerte,
bedarfsgerechte Zufithrung umgestellt.
Zur Eingabe der Menge und des Typs
der bendtigten Leergebinde wurden an
jeder Produktionslinie Web-fahige Panel-
PCs (WinCE) mit Touchscreen installiert.
Alle Anzeigen und Bedienelemente wur-
den auf Web-Seiten nach HTML-Stan-
dard realisiert, die bewusst einfach ge-
halten sind und individuell auf die spezi-
ellen Aufgaben zugeschnitten wurden.
Die Benutzeroberflichen zur Einga-
be der Bedarfe findet man nicht nur auf
den Panels an den Produktionslinien.
Einer der wichtigsten Vorteile der Web-
Client-Technologie ist, dass die Web-Be-
nutzeroberflichen im ganzen hauseige-
nen Netzwerk, unabhéingig vom Stand-
ort der Rechner, genutzt werden kon-

Bei Emmi Kidse AG werden Kiase ausgereift «affiniert» und konfektioniert

des bendtigten Leergebindes an den 15
Produktionslinien héufig. Um diesen
Produktionsbedingungen Geniige zu
leisten, konnten die Stichbahnen nicht
fest zu Gebindetypen zugewiesen wer-
den, sondern wurden frei konfigurier-
bar ausgelegt. Eine sonst iibliche Nut-

nen: Konfiguration des Puffers und der
Stichbahnen, Visualisierung der Bestéin-
de, Ferninspektion und Fernsteuerung
der Anlage sind moéglich. Die Benutzero-
berflachen sind dabei mit den gingigen
Elementen des HTML-4.0-Standards
umgesetzt worden. So konnten die Ober-
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flichen mit geringem Aufwand wahrend
der Inbetriebnahme und auch spéter im
laufenden Betrieb auf die Bediirfnisse
der Mitarbeiter angepasst werden. Vor-
teile, die gerade fiir die Benutzung im
Feldbereich gewichtige Faktoren dar-
stellen. Dabei muss auf Darstellungen
mit komplexeren grafischen Elementen
nicht verzichtet werden. Sowohl {iber-
sichtliche Darstellungen des Lagerspie-
gels als auch Bestandsanzeigen in der
Form konnten in dieser Anwendung
umgesetzt werden.

Von den PC-Systemen in den Biiro-
rdumen bis hinunter zu den Panel-PCs
im Feldbereich sind dazu alle Teile des
Gesamtsystems iiber das hauseigene
Ethernet-Netzwerk miteinander ver-
bunden. Zur Kommunikation bis ein-
schliesslich zu den Steuereinheiten, ba-
sierend auf Simatic-S7-Technologie,
wurde ausschliesslich auf das TCP/IP-
Protokoll auf der Basis des Ethernet-
Bussystems gesetzt. Zur Bewiltigung
des hohen Datenaufkommens der Kom-
munikation zwischen dem Lager- und
Leitrechner und der Steuerung wurde
ein eigens von der Kaiser Industrie Au-
tomation entwickeltes Protokoll einge-
setzt. So ergibt sich eine integrierte Ge-
samtlosung von der Lager- und Leit-
rechnung bis hinunter zur Steuerung im
Feldbereich, ohne Briiche oder war-
tungsaufwiéndige Schnittstellen. Nicht
zuletzt einer der Griinde, warum sich
die Emmi Kirchberg fiir die Gesamtlo-
sung der Kaiser Industrie Automation
AG entschieden hat.

Gemdiss dem Grundsatz der neuen
Produktfamilie A.L.E.S. (Advanced Logis-
tics Engineering System) der Kaiser In-
dustrie Automation AG sind alle Funk-
tionen zur Steuerung und Erfassung der
Feldebene, genau wie alle Nutzerfunkti-
onen, konsequent als Services ausge-
legt. So bilden zum Beispiel die Erfas-
sung der Produktionsdaten der Linien
oder die Ermittlung von Lagergassen
nach Produkt und Charge eigene Ser-
vices, die alle Aufgaben zur Ausiibung
der einzelnen Funktionen abdecken. Die
Services sind hier zum einen in die au-
tomatischen Abldufe {iber die Kommu-
nikation der Leit- mit der Feldebene
eingebunden und zum anderen als Web-
Service publiziert von den Benutzer-

oberflichen aufrufbar. Im Zuge des wei-
teren Ausbaus der IT konnen Fremdsys-
teme anderer Anbieter bei Bedarf mit
nur geringem Aufwand iiber Standard-
schnittstellen  (z.B.

XML SOAP) in die
B
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schiedene Such- und Optimierungsalgo-
rithmen zur Ermittlung optimaler La-
gergassen. So war schliesslich das Mehr
an Funktionalitit der ausschlaggebende
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Materialflussrechners
des mneu erstellten
Kommissionierlagers
im Késezentrum Kirchberg, das aus je
70 frei konfigurierbaren Lagergassen
mit Durchlaufforderern auf zwei Ebe-
nen besteht. Die produzierten Vollge-
binde werden an den zwdlf Linien auf-
gestapelt und von je zwei Regalbedien-
geriten, die eine gemeinsame Fahr-
schiene benutzen, ein- bzw. umgelagert.
Entwurf und Umsetzung sowie die Lie-
ferung aller Komponenten der Forder-
technik erfolgte dabei durch die WYSS
AG mit Sitz in Kestenholz. Der gesamte
Warenfluss von der Produktion bis zur
Kommissionierung wird von der inte-
grierten Losung zur Lager- und Leit-
rechnung kontrolliert. Dabei geht der
Funktionsumfang iiber den traditionel-
len Lagerrechner hinaus. So konnte mit
dem neuen Ansatz zur Lager- und Leit-
rechnung und durch Einsatz der neuen
Technologien eine Vielzahl von Funktio-
nen zur Optimierung der Prozesse im
Késezentrum Kirchberg eingesetzt wer-
den. Beispiele dafiir sind eine Verfiig-
barkeitspriifung fiir Lagerpldtze bereits
zum Produktionszeitpunkt und ver-

Sowohl iibersichtliche Darstellungen des Lagerspiegels als auch
Bestandsanzeigen in der Form konnten umgesetzt werden

Grund der Entscheidung des Késezent-
rums der Emmi Kirchberg fiir die neue
Software der Kaiser Industrie Automa-
tion AG. Die Kaiser Industrie Automati-
on AG verfolgt mit den neuen Ansétzen
zur Leitrechnung das Ziel, moglichst
viele Funktionen der iibergeordneten
Steuerung in die Komponenten der Lei-
tebene zu verlagern, um die Wiederver-
wendbarkeit und damit die Wartbarkeit
und Flexibilitdt der Gesamtlésungen zu
erhohen. Dementsprechend wurde die
Komponente zur Leitrechnung mit der
Féhigkeit zur vorausschauenden Pla-
nung von Materialbewegungen entwi-
ckelt, die im Kisezentrum Kirchberg
erfolgreich zur Koordinierung und Syn-
chronisierung der Regalbediengerite
eingesetzt wird.

Kaiser Industrie-Automation AG
4702 Oensingen

Telefon 062 388 30 50

Telefax 062 388 30 55
www.kaiser-ag.ch
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